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Die folgenden Angaben sind den vom AnmeWer efngerefchten Unteriagen entnommen 

Hulsenliefereinrichtungfur eine Kreuzspulen herstellende Textilmaschine 

Die Erfindung betrifft die Hulsenliefereinrichtung fur 
eine Kreuzspulen herstellende Textilmaschine (1), die 
eine Vielzahl auf beiden Maschmenldngsserten angeord- 
neter, gleichartiger Arbeftsstallen (4) mlt jewefls efner 
Spulefnrlchtung zum Erstellen einer Kreuzspule aufwefst 
und dfe Arbeftestellen (4) durch ein aelbsttatig arbeiten- 
des Serviceaggregat (5) versorgt werden. 
Die Hulsenzufuhrung zu den Arbeltestellen erfolgt uber 
eine HGIsenlieferefnrichtung (8), die ein maschinenend- 
seitig angeordnetes, zentrales HQIsenmagazin (9), eine 
Hulsenverteileinrichtung (46) sowie wenlgstens zwei 
nachgeschaltete, im Berefch der MaschlnenlSngsseften 
angeordnete, vorzugswefee maschinenlange Hulserv 
transportbSnder (14) aufwefst 

ErfindungsgemaS besteht die Hulsenverteileinrichtung 
(46) dabel aus einem taktweiae ansteuerbaren Mulderv 
band (11), einem Hulsenwender (12) sowfe efner nachge- 
scharteten Hulserrtransportelnrfchtung in Form elnes 
Transportprismenbandes (13). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine HOlsentiefereinrichtung ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Hiilsenliefer- oder -zufiihreinrichtungen for Kreuzspulen 
herstellende Textilmaschinen sind in verschiedenen Ausfiih- 
rungsformen bekannt 

Die DE 44 02 143 Al beschieibt beispielsweise eine Of- 
fenend-Spinnmaschine mit zwea in Maschinenlangsrichtung 
veriaufenden ArbeitssteLLenieihen sowie einer zwischen den 
Arbeitsstellenieihen angeordneten Transporteinrichtung fiir 
Kreuzspulen und/oder Leerhiilsen. 

Die TVansporteiniichtung besteht dabei aus einer VieLzahl 
miteinander gekoppelter, umlaufender Einzeltransporteie- 
mente, die jeweiis eine Transportflache zum Befoidern einer 
auf den Arbeitsstellen fertiggestellten Kreuzspule oder einer 
an den Arbeitsstellen benfltigten Leerhulse aufweisen. 

Die Arbeitsstellen werden von einem setbsttatig arbeiten- 
den Serviceaggregat versorgt, das unter anderem verschie- 
dene Einrichtungen zum Auswechseln der Kreuzspulen 
bzw. zum Einwechseln der Leerhusen besitzt Das Service- 
aggregat verfugt unter anderem iiber einen speziellen Hiil- 
sengreifer, der die Leerhfllsen von den Transportflichen der 
Transporteinrichtung nehmen und in den Spulenrahmen der 
betreffenden Arbeitsstellen einwechseln kann, 

Nachteilig bei dieser bekannten Einrichtung ist nicht nur 
der insgesamt relativ komplizierte Aufbau der kombinierten 
Transporteinrichtung, sondern auch deren Anordnung. Ins- 
besondere die HulsenzufUhrung gestaltet sich etwas unprak- 
tisctu 

Das heiBt, die Anordnung der Transporteinrichtung hinter 
den Arbeitsstellen macht einen HGlsengreifer mit einem 
groBen Aktionsradius erfoideriich, der das Serviceaggregat 
insgesamt recht spemg ausfallen laBt 

Die vorbeschriebenen Nachteile haben dazu gefuhrt, daS 
sich diese bekannte Einrichtung in der Praxis nicht durchset- 
zenkonnte. 

Duich die DE 195 12 891 Al und die EP 0 292 726 Al 
sind des weiteren HQlsenliefereinrichtungen fiir eimeihige 
Textilmaschinen, vorzugsweise Kreuzspulautomaten, be- 

lcannt 

Diese Textilmaschinen weisen ein vor beziehungsweise 
etwas oberhalb ihrer Arbeitsstellen verlaufendes maschi- 
nenlanges Hiilsentransportband sowie ein maschinenendsei- 
tig angeordnetes zentrales Hulsenmagazin auf. Das zugeho- 
rige Serviceaggregat verfiigt iiber eine Einrichtung, die es 
ermoglicht, eine angeforderte, iiber das Hulsentransport- 
band angelieferte Leerhiilse zunachst in eine arbeitsstellen- 
eigene Zwischenablage zu uberfuhren und die Leerhulse an- 
schlieSend mittels einer Greifeinrichtung in den Spulenrah- 
men der betreffenden Arbeitsstelle einzuwechseln. 

Die vorbeschriebenen Einrichtungen ermoglichen zwar 
eine scbnelle und zuveriassige \fersorgung der Arbeitsstel- 
len derartiger Textilmaschinen mil Leerhiilsen. Die Einrich- 
tungen sind allerdings nur fur Textilmaschinen geeignet, de- 
ren Arbeitsstellen einreihig angeordnet sind, wie dies bei- 
spielsweise bei Kreuzspulautomaten der Fall ist 

Fur zweireihige Textilmaschinen, zum Beispiel Offen- 
end-Spinnmaschinen, sind die bekannten Transporteinrich- 
tungen nicht geeignet Das gilt insbesondere, wenn die auf 
den beiden Maschinenlingsseiten angeordneten Arbeitsstel- 
len mit Leerhiilsen versorgt werden so Hen, die spitzenorien- 
tiert in den Spulenrahmen eingelegt werden mils sen, wie 
dies beispielsweise bei der Fertigung kordscher Kreuzspulen 
uneriaBlich ist 

Die DE 38 28 252 C2 und die DE 38 00 186 Al zeigen 
zwar eine Hulseuliefereinrichtung fur Offenend-Spinnma- 
schinen, die fur den Transport konischer KreuzspulhQlsen 



geeignet ist Den beiden Schutzrechten ist aber nicht ent- 
nehmbar, ob es sich dabei urn zweireihige Spinnmaschinen 
handeit, bzw. wie das bei zweireihigen Spinnmaschinen er- 
forderliche Wenden der HUlsen, das heiBt, das Problem der 

5 spitzenorienten Verteilung der Leerhiilsen auf die Arbeits- 
stellen der beiden Maschinenseiten gelost werden soli. 

Eine Kreuzspulen herstellende Textilmaschine, die eine 
Vielzahl gleichartiger, auf beiden Maschinenlangsseiten an- 
geordneter Arbeitsstellen mit jeweiis einer Spuleinrichtung 

10 zum Erstellen einer Kreuzspule aufweist sowie iiber eine 
Hiilsenliefereinrichtung mit einem zentralen HQlsenmaga- 
zin, einer Hfllsenverteileinrichtung und zwei im Bereich der 
Maschinenlangsseiten angeordneten Hiilsentransportb ander 
verfiigt, ist im Prospekt 'Smartspinner 1 der Fa. Savio gezeigt 

15 Ein Htflsenwender verteilt dabei die aus dem zentralen Hul- 
senmagazin stammenden Leerhiilse spitzenorientiert auf die 
Hulsentransportbander im Bereich der Maschinenlangssei- 
ten. 

Nachteilig bei dieser bekannten Einrichtung ist vor allem 

20 ihr relativ geringer Htllsendurchsatz, das heiBt, das Service- 
aggregat muB immer wieder auf eine Leerhulse warten. Sol- 
che Wartezeiten wirken sich insgesamt negativ auf den \Wr- 
kungsgrat der Offenend-Spinnmaschine aus. 
Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik liegt der 

25 Erfindung die Aufgabe zugrunde, die bekannten Hiilsenlie- 
reieinrichtungen zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Einrich- 
tung gelost, wie sie im Anspruch 1 beschrieben ist 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen- 

30 stand der Unteransprflche. 

Die erfindungsgemMBe Ausbildung einer Hiilsenlieferein- 
richtung gewahrieistet eine schnelle und zuveriassige Ver- 
sorgung der auf beiden Maschinenlangsseiten angeordneten 
Arbeitsstellen mit spitzenorientierten Leerhiilsen. Die Leer- 

35 hulsen weiden dabei in einem zentralen, vorzugsweise ma- 
schinenendseitig angeordneten Hiilsenmagazin bevorratet 
und entsprechend der Anforderung des Serviceaggregates 
iiber eine Hulsenverteileiririchtung spitzenorientiert auf das 
Hiilsentransportband der rechten oder der linken Maschi- 

40 nenseite flbergeben. Das betreffende HOlsentransportband 
befordert die Hiilse dann zu der entsprechenden Arbeits- 
stelle beziehungsweise in den Bereich des an der Arbeits- 
stelle positionierten Serviceaggregates. 
Das heiBt, die im HUlsenmagazin bereitgehaltenen H01- 

45 sen werden zunachst auf ein taktweise ansteuerbares, endlos 
umlaufendes Muldenband iibergeben, das die Leerhiilsen 
sukzessive zu einem Htllsenwender bzw. zu einer nachge- 
schalteten Hulsentransporteinrichtung writerbefordert So- 
wohl der Hiilsenwender als auch die Hiilsentransportein- 

50 richtung werden nacheinander jeweiis mit einer Hiilse be La- 
den und anschlieBend in einer Bereitschaftsstellung geparkt 
Auf entspiechende Anforderung ubergibt der Hiilsenwen- 
der dabei seine Leerhulse an das Hiilsentransportband der 
linken Maschinenseate, wahrend die Hiilsentransportein- 

SS richtung ihre Hiilse im Bedarfsfall an das Hiilsentransport- 
band der rechten Maschinenseite abgibt. 

Das zentrale Hulsenmagazin zum Bevorraten da Leer- 
hiilsen weist, wie iiblich, mehrere nebeneinander angeoid- 
nete, mit Aufaahmedornen bestuckte Transportketten auf. 

60 Diese Transportketten sind iiber eine Welle gekoppelt und 
werden von einem gemeinsamen E-Motor angetrieben. 

Das heiBt, der Antrieb wird so angesteuert, dafi taktweise 
jeweiis eine der auf gleicher H5he angeordneten, hiilsenbe- 
stiickten Domenreihen in eine HulsenObergabeposition ein- 

65 fahrt und die HUlsen der betreffenden Dornenreihe dann 
durch einen in diesem Bereich angeordneten Hulsenabstrei- 
fer gemeinsam auf das Muldenband uberfiihrt werden kon- 
nen (Anspruch 2). 
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Wie im Anspnich 3 dargelegt, ist das Muldenband so aus- 
gebildet, daB es sowohl Hulsen fiir die Arbeitsstellen der 
rechten Mascliinenseite als auch HOlsen fiir die Arbeitsstel- 
len der linkeo Maschinenseite beforderL 

Das Verteilen der Leerhttlsen entsprechend den Anforde- 
rungen des Serviceaggregates oder der Serviceaggregate er- 
folgt dabei auf einfache Weise im Bereich der HfllsenOber- 
gabestellung zum Htilsenwender. 

Wie im Anspnich 4 beschrieben, ist im Bereich dieser 
Hulsenube^gabestellung, die die vorietzte Hulsenposition 
des Muldenbandes darstellt, eine Serisoreinrichtung ange- 
ordnet, die nrit einem Tfestfinger den FQllzustand der HQ1- 
seniibergabestellung kontroUiert 

Die Sensoieinrichtung ist dabei so an eine Steuereinrich- 
tung der Hulsentiefereinrichtung angeschlossen, die dafur 
sorgt, daB das Muldenband stets solange weitergetaktet wind 
bis in der Hfflsenubergabestellung eine Hulse liegt Auf 
diese Weise wind gewahrleistet, daB im Bedarfsfall fiir den 
Htiisenwender oder die nachgeordnete HQisentransportein- 
richtung immer eine neue Hfllse bereitliegL 

Das bedeutet, wenn die in der Hulsenubeigabestellung 
bereitgehaltene Hulse vom Hiilsenwender abgeholt wuide 
und der Htiisenwender wieder in seine Bereitschaftsstellung 
eingeschwenkt ist, sorgt ein Signal der Sensoreinrichtung 
dafiir, daB das Muldenband so lange weiter getaktet wind, bis 
wieder eine neue Leerhulse in der vaigenannten Hulsen- 
ubeigabestellung bexeitsteht 

Der im Anspnich 5 beschriebene Hulsenwender zeichnet 
sich durch eine einfache und robuste Bauait aus. Das heiBt, 
der Hulsenwender besteht in bevorzugter Ausfuhrungsform 
im wesentlichen aus einer oben liegenden, ebenen Steuer- 
scheibe sowie einer nach unten offenen Hulsentasche. 

Der Hulsenwender; der, wie in den Anspriichen 6 bis 8 
dargelegt, wahl weise zwischen drei Betriebsstellungen ver- 
schwenkbar ist, steht wahrecd des normalen Spinnbetriebes 
in einer Bereitschaftsstellung. In dieser Bereitschaftsstel- 
lung ist in der Hulsentasche eine Hulse bevorratet, die im 
Bedarfsfall durch eine 90°-Drehung des Hulsenwenders 
schnell auf das linke Hulsentransportband iibergeben wer- 
den kann. In der Bereitschaftsstellung bildet die Steuer- 
scheibe des Hulsenwenders eine durchgangige TVansportflS- 
che fur die im Muldenband transport eiten Hulsen, so daB 
diese Hulsen bei Bedarf auch leicht zur zweiten HQlsenuber- 
gabestellung des Muldenbandes, die im Bereich einer nach- 
folgenden Hulsentransporteinrichtung angeordnet ist, uber- 
geben werden konnen. 

Die jeweilige Betriebsstellung des vorzugswedse durch ei- 
nen preiswerten Schrittmotor angetriebenen Hulsenwenders 
wird dabei durch bedampfbare Imtiatoren uberwacht 

Das heiBt, je nach Betriebsstellung des Hulsenwenders 
bleibt einer der Imtiatoren oder bleiben beide Initiatoien 
aufgrund entsprechender Schaltbohrungen in der Steuer- 
scheibe unbedampft 

We in den Anspriichen 9 bis 11 beschrieben, ist die nach- 
geschaltete Hulsentraiisrxirteinrkhtung als Transportpris- 
menband ausgebildeL Das TYansportpri smenb and, das die 
uber das Muldenband angelieferten Hulsen zum Hulsen- 
transportband auf der rechten Maschinenseite uberfuhrt, 
weist in bevorzugter Ausfbhrung zum Transport der Hulsen 
zwei Aufnahmeprismen auf. Der Ab stand zwischen den bei- 
den Aufhahmeprismen entspricht dabei dem Abstand der 
Hulsenaufnahmeposition des Tianspoitprismenbandes zur 
Hulsenabgabeposition dieses TYansportirritteLs. Auf diese 
Weise ist sichergestellt, daB beide Betriebspositionen des 
Transportprismenbandes immer gleichzeitig angefahren 
werden. 

Das heiBt, wenn das mit einer Hiilse beladene, im Bereich 
des rechten HQlsentransportbandes in einer Bereitschafts- 



stellung geparkte Aufnahmeprisma in seine Hulsenabgabe- 
stellung verschwenkt wild, wind gleichzeitig das andere, 
leere Aufnahmeprisma in eine Haisenaufnahmeposition un- 
terhalb des Muldenbandes eingefahren und kann dort unver- 
5 zuglich mit einer neuen Leerhulse beladen werden. 

Wie vorstehend bereits angedeutet, sind die TVansport- 
prismen auBer in der Hulsenabgabe- bzw. HQlsenaufnahme- 
stellung noch in zwei weiteren Bexeitschaftsstellungen, die 
jeweils kurz vor der Hulsenaufhahme- beziehungsweise 

10 Hulsenabgabestellung angeordnet sind, positionierbar. Eine 
entsprechende Sensoreinrichtung sorgt dabei dafur, daB 
diese relativ dicht beieinander liegenden Betriebsstellungen 
des TVansportprismenbandes zuveriassig angefahren werden 
konnen (Anspnich 12). 

15 Weitere Einzelheiten der Erfindung sind einem nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen eriauterten Ausfiihrungsbei- 
spiel entnehmbar. 
Eszeigt 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine schematisch angedeutete 
20 Offenend-Rotorspinnmaschine mit einer erfindungsgema- 
Ben Hukenliefereinrichtung, 

Fig. 2 die Hiilsenliefereinrichtung gemaB fig. 1, in Sei- 
tenansicht, 

Fig. 3a das Muldenband der Hdlsenliefereinrichnmg, in 
25 Draufsicht, 

Fig. 3b das Muldenband der HulsenHefereinrichtung, in 
Seitenansicht, 

Fig. 4a den Hulsenwender der Hulsenliefereinrichtung, in 
seiner Hulsenaufhahmestellung, 
30 Fig. 4b den Hulsenwender der Hiilsenliefereinrichtung, in 
seiner Bereitschaftsstellung, 

Fig. 4c den Hulsenwender der HQlsenliefereinrichtung, in 
seiner Hulsenabgabestellung, 
Fig. 4d den Hulsenwender gemMfi Fig. 4a, in Seitenan- 
35 sicht, 

Fig. 5a das Transportprismenband der Hulsenlieferein- 
richtung, in Draufsicht, 

Fig. 5b das Ttansportprismenband in Seitenansicht. 

Die in Fig. 1 insgesamt mit der Bezugszahl 1 gekenn- 
40 zeichnete Kreuzspulen herstellende Ibxtilmaschine ist im 
Ausfiihrungsbeispiel eine OfFenend-Rotorspinnmaschine . 

Solche Textilmaschinen weisen zwischen ihren Endge- 
stellen 2 und 3 eine Vielzahl von Arbeitsstellen 4 auf, die, 
wie in Fig. 1 angedeutet, auf beiden Masctrinenlangsseiten 
45 dieser Texrilmaschine angeordnet sind 

Die Arbeitsstellen 4, die jeweils, wie bekannt und daher 
nicht naher daigestellt, eine Spinnvorrichtung sowie eine 
nachgeschaltete Spulvorrichtung aufweisen, werden wah- 
rend des Spinn-/Spulbetriebes durch ein oder mehrere Ser- 
50 viceaggregat(e) 5 versorgt. 

Das/die Serviceaggregate) 5 ist/sind dabei an einer 
Sctrienenkonstruktion 6 verschiebbar gelagert und greift im 
Bedarfsfall, das heiBt, wenn an einer der Arbeitsstellen 4 
beispieLs weise ein Fadenbruch aufgetreten ist oder eine 
SS Kreuzspule fertiggesteUt wurde, selbsttang ein. 

Die Offenend-Rotorspinnmaschine 1 verfugt des weiteren 
uber eine zwischen den Arbeitsstellen 4 angeordnete TVans- 
porteinrichtung 7 zum Abfordem von fertiggestellten 
Kreuzspulen sowie uber eine erfindungsgemaBe Hiilsenlie- 
60 fereinrichtung 8. 

Die Hulsenliefereinrichtung 8 besteht dabei im wesentli- 
chen aus einem mascMnenendseitig angeordneten, zentralen 
Hiilsenmagazin 9, mit einem oberhalb des Hfllsenmagazbs 
angeordneten Hulsenabstreifer 10, einer Hulsenverteilein- 
fis richtung 46 sowie wenigstens zwei an den Masctrinenlangs- 
seiten oberhalb der Arbeitsstellen 4 angeordneten maschi- 
nenlangen Hulseutransportbandern 14. 

Die HQlsenverteileinrichtung 46 weist ihrerseits ein urn- 
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laiifendes, taktweise antreibbares Muldenband 11, einen 
zwischen drei Betriebsstellungen verschwenkbaren Hiilsen- 
wender 12 sowie eine HQLsentranspoiteinrichtung in Form 
eines ebenfalls umlaufenden Transportprismenband 13 auf. 

Das an sich bekannte, zentrale HQlsentnagazin 9 besitzt 
mehrere Transjxirtkettenreihen 15, die jeweils mit Hiilsen- 
aufhahmedornen bestflckt sind Die nebeneinandcr angeord- 
neten Transportkettenreihen 15 werden iiber erne dnrchge-- 
hende Antriebswelle von einem E-Motor 16 taktweise ange- 
trieben. Auf den Domen der Trajisportkettenreihen 15 sind, 
spitzencrientiert, Leerhiilsen 17 deponiert, die durch den 
Hulsenabstreifer 10 iiber Auflagetische 18 in die Muiden 19 
des Mnldenbandes U uberfuhibar sind 

Wie insbesondere aus den Fig, 2 und 3 ersichtlich, besteht 
das Muldenband 11 aus einem fiber Umlenkrollen 20, 21 
herumgefiihrten Endloszugmittel 22, auf dessen Oberseite 
eine Vielzahl von Aufaahmemiilden 19 befestigt sind Eine 
der Umlenkrollen 20 beziehungsweise 21 ist dabei iiber ei- 
nen elektrischen Antrieb, vorzugsweise iiber einen Schritt- 
motor 23, definiert ansteuerbar. Die exakte Posidonierung 
des taktweise antreibbaren Muldenbandes U erfolgt dabei 
iiber eine Initiatoieinrichtung 30, die, wie der Schrittmotor 
23, an eine Steuereinrichtung 47 der Hiilsenliefereinrich- 
tung 8 angeschlossen ist 

Das Muldenband 11 lauft innerhalb eines Gehauses 24, 
dessen untere Wandung eine Gleitbahn 25 fur die im Mul- 
denband gefbrderten LeerhQlsen 17 bildet: Die Gleitbahn 25 
weist dabei in einem kurzen Ab stand zwei Ofihungen 26 
und 27 auf, die jeweils eine Hulsenubergabestellung bilden. 

Die Oflnung 26 bildet dabei eine Hiilsenubergabestellung 
I, in der die Hiilsen 17 an einen unterhalb des Muldenbandes 

11 angec*dneten Hiilsenwender 12 ubergeben werden kon- 
nen. Die Offhung 27 bildet eine Hiilsenubergabestellung TL 
In der HuLsenubeigabestellung II konnen Hiilsen 17 auf das 
nachgeschaltete lYanspoitprismenband 13 ausgeschleust 
werden. 

Im Bereich der durch den Hiilsenwender 12 verschliefiba- 
ren Offnung 26, die die vorietzte Hiilsenposition auf dem 
Muldenband 11 darsteilt, ist auBerdem eine Sensoreumch- 
tung 28 installiert, deren lastfinger 29, wie in Fig* 3b ange- 
deutet, die An- oder Abwesenheit einer Leerhulse 17 detek- 
tiert Die Sensoreinrichtung 28 ist dabei iiber eine entspre- 
chende Signalleitung mit der Steuereinrichtung 47 der HQ1- 
senliefereinrichtung 8 verbunden. 

Der Hiilsenwender 12, der in den Kg, 4a bis 4d im Detail 
dargestellt ist, besteht im wesentlichen aus einer ebenen 
Steuerscheibe 31 sowie einer integrierten HUlsenaufhahme- 
tasche 32. Die Steuerscheibe 31 wird dabei durch einen 
Schrittmotor 33 beaufschlagt, so dafi die Hiilsenaurnahme- 
tasche 32 in drei unterschiedliche Funktionsstellungen ein- 
geschwenkt werden kann. 

Diese in den Fig. 4a, 4b und 4c dargestellten Funktions- 
stellungen sind: 

(Fig, 4a) die Hulsenau&ahmestellung, in der die Hiilsen - 
aufhahmetasche 32 unterhalb der dfihung 26 positioniert ist 
und mit einer Hfllse 17 beladen werden kann, 

(Fig* 4b) die Bereitschaftsstellung, in der der Hiilsenwen- 
der 12 mit 'geladener 1 Hulsenaufhahmetasche 32 bereitsteht 
und in der (fie Offiaung 26 durch die Steuerscheibe 31 ver- 
schlossen ist sowie 

(Hg. 4c) die Hulsenabgabestellung, in der die Hflisenauf- 
nahmetasche 32 das linke Hiilsen transportband 14 iiberfaSt 
und die Offhung 26 durch die Steuerscheibe 31 verschlossen 
ist 

Die verschiedenen Betriebsstellungen des Hiilsen wenders 

12 werden dabei durch Irritiatoren 34, 35 tiberwacht, die ent- 
sprechend der jeweiligeo BetriebssteUung bedampft oder 
auch mcht bedampft werdert In die Steuerscheibe 31 sind zu 



diesem Zweck, auf zwei unterschiedlichen Durchmessern, 
Bohrungen 36 eingelassen, die entsprechend der Stellung 
der Steuerscheibe 31 dafDr sorgen, daB die Initiatoien 34, 
35, die ebenfalls an die Steuereinrichtung 47 angeschlossen 
5 sind, mcht bedampft werden. 

Das in den Fig, Sa und 5b dargesteilte Transportprismen- 
band 13 ist im Prinzip Shnlich aufgebaut wie das eingangs 
beschriebene Muldenband 11. 

Das heifit, in einem Gehause 48 sind Umlenkrollen 37, 38 

10 angeordnet, auf denen ein Endloszugmittel 39 umlauft An 
dem Endloszugmittel 39 sind in einem genau definierten 
Abstand Transportprismen 40a und 40b befestigt Der Ab- 
stand der Transportprismen 40a und 40b ist dabei so ge- 
wablt, daB wenn eines der Tran sportprismen in der Hulsen- 

L5 abgabestellung IV steht, das andere TYansportprisma gleich- 
zeitig in der HUlsenaufhahmestellung IE positioniert ist 
Auch bei dieser Transporteinrichtung wird eine der Umlenk- 
rollen 37, 38 mittels eines Schrittrnotors 41 angetrieben so- 
wie die Lage der Aufhahmeprismen 40a, 40b Qber eine an 

20 die Steuereinrichtung 47 angescblossene Sensoreinrichtung 
42 iiberwacht 

Die Sensoreinrichtung 42 ist dabei so ausgebildet, dafi das 
Transportprismenband 13 nicht nur definiert die Hulsenauf- 
nahmestellung III bzw. die HQlsenabgabestellung IV anfah- 

25 ren kann, sondem auch in jeweils kurz vor der Hiilsenauf- 
nahmestellung III bzw. der Hulsenabgabestellung IV liegen- 
den Bereitschaftsstellungen lila beziehungsweise IVa posi- 
tioniert werden kann. 

Wie aus der Fig, 5b auBerdem ersichtlich ist, werden die 

30 im Bereich der Maschinenlangsseiten angeordneten Hiilsen- 
u^ansporthander 14 iiber einen Motor 43 gemeinsam ange- 
trieben. Der Motor 43 ist zu diesem Zweck Qber eine Welle 
44 mit den Antrieb sumlenkradem 45 der HuLsen transport- 
ban der 14 verbunden. 

35 

Funktion der Einrichtung 

Vor jedem Parties tart oder zu Beginn eines jeden Partie- 
startes wird zunachst die erfindimgsgemafie HQlsenliefer- 

40 einrichtung 8 "geladen". 

Das heifit, das zentrale Hillsenmagazin 9 wird zunachst 
mit Leerhiilsen 17 der betreffenden Partie gefiillt Die ieeren 
Hiilsen 17 werden dabei spitzenorientiert auf die Aufhahme- 
dornen der Transportketten 15 gesteckt 

45 Aus dem gefiillten Hulsenmagazin 9 wird anschliefiend 
mittels des Hulsenabstreifers 10 jeweils gleichzeitig eine 
Reihe HuLsen 17, im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel vier 
Hiilsen, an das Muldenband 11 ubergeben, das anschliefiend 
viermal weatergetaktet wird, bevor durch den Hulsenabstrei- 

50 fbrs 10 erneut eine Reihe Hulse ubergeben wird. Dieser La- 
dezyklus wird so lange fortgesetzt, bis die Sensoreinrich- 
tung 28 im Bereich der vorletzten Hulsenstellung des Mul- 
denbandes U durch ein entsprechendes Signal anzeigt 
"Hulse in der Hulsenabgabestellung I". 

53 Der Hiilsenwender 12 schwenkt daraufhin aus seiner Be- 
reitschaftsstellung (Fig. 4b) in seine Hiilsenaurhahmestel- 
lung (Fig. 4a), so daB die in der HQlsenQbergabestellung I 
bereitgehaltene Tieerhnlse 17 in die Hiilsenaurnahrnetasche 
32 des Hiilsenwenders 12 fallt Der Hulsenswender 12 

60 schwenkt anschliefiend wieder in seine Bereitschaftsstel- 
lung zurGck, in der die Offhung 26 durch die Steuerscheibe 
31 des Hiilsenwenders 12 verschlossen ist 

Im Anschlufi wird das Muldenband 13 so lange weiterge- 
taktet (im vorliegenden Fall einmal), bis eine mit Hiilsen be- 

65 ladene Mulde 19 in dex Hiilseniibergabestellung I steht 

Das nachgeschaltete Transportprismenband 13 fahrt an- 
schliefiend aus seiner Bereitschaftsstellung lila in seine Hul- 
senaurnahmestellung HI und wird durch das weitergetaktete 
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Muldenband beladen. Das heiBt, die in der HulsenQbergabe- 
stellung I bereitgehaltene Hulse wird in die Bereitschafts- 
stellung II gefahren, wo die LeerhQlse 17 durch die Ofrhung 
27 in das Transrx>rtprisma 40a des Transportpri srnenb andes 
13 fallL Das Transportprismenband 13 wird anschlieBend so 5 
weit verfahren, bis das Transportpri sma 40a mit der darin 
enthaltenen Leerhiilse 17 in einer Bereitschaftsstellung IVa 
(siebe Fig. 5b) stent 

Wennjetzt im Zuge des regularen Spinnbetriebes an einer 
der ArbeitssteUen 4 eine Kreuzspule ibren vorgeschriebenen 10 
Durchmesser erreicht hat, wird diese sdmellstm^glich ge- 
gen eine Leerhiilse ausgetauscht 

Dieser KreiizspulerWI^rhiilsenwechselzyklus wild 
durch das Serviceaggregat 5 selbsttatig ausgefuhrt Das 
heiBt, das Serviceaggregat 5 fahrt, zum Beispiel durch die 15 
(nicht dargestellte) zentrale Maschinensteuerung der Textil- 
maschine benachrichtigt, zur betreffenden Arbeitsstelle 4 
und rastet sich dort ein. 

Das Serviceaggregat 5, das in einem eigenen Speicher 
stets eine LeerhQlse 17 mit sich fuhrt, nimmt zunachst die 20 
fertige Kreuzspule ans dem Spulenrahmen der betrefienden 
Arbeitsstelle 4 und uberfuhrt sie an die hinter den Arbeits- 
steUen angeordnete Kxeuzspulen-Transportdnrichtung 7. 

AnschlieBend wechselt das Serviceaggregat 5 die nutge- 
brachte Leerhiilse 17 in den Spulenrahmen der betreffenden 25 
Arbeitsstelle 4 ein. 

Zu Beginn des Wechselzyklus hat das Serviceaggregat 5 
aufierdem eine Hulsenanforderung abgesetzt 

Das heiBt, an die HulsenHefeieiruichtung 8 ist der Befehl 
ergangen, unverziiglich eine Hulse 17 in den Bereich der Ar- 30 
beitsstelle 4 zu schicken, an der das Serviceaggregat 5 ge- 
radearbeitet 

Sollte das Serviceaggregat 5 beispielsweise, wie in Fig. 1 
angedeutet, gerade die zweite Arbeitsstelle 4 im Bereich der 
linken Maschinenseite versorgen, sorgt die Steuereinrich- 35 
tung 47 der Hulsenliefereinrichtung 8 dafur, daB der HOlsen- 
wender 12 aus seiner Bereitschaftsstellung in die in Ffe. 4c 
dargestellte Hulsenubergabestellung schwenkt und die in 
der Hulsentasche 32 bevorratete Hulse 17 auf das linke HQ1- 
sentransportband 14 uberfuhrL Das HOlsentransportband 14 40 
wird gleichzedtig auf F6rderbetrieb geschaltet und transpor- 
tiert die Hulse 17 in den Bereich der betreffenden Arbeits- 
stelle 4, wo die Hulse vom Serviceaggregat 5 mittels geeig- 
neter Handhabungseinrichtungen aufgenommen und fur den 
nachsten Wechselzylus bereitgehalten wird 45 

Der Hulsenwender 12, der inzwischen wieder in seine 
Hulsenaufnahmestellung zuruckgeschwenkt 1st, wird dort 
mit einer neuen Hulse 17 beladen und fahrt, wie gehabt, 
wieder in seine Bereitschaftsstellung. 

AnschlieBend taktet das Muldenband U emeut eine 50 
HOlse 17 in die HulsenQbergabestellung L 

Wenn eine Hulsenanforderung fur die rechte Maschinen- 
seite eingeht, weil beispielsweise eine der ArbeitssteUen 4 
dieser Maschinenseite eine Kreuzspule fertiggestellt hat und 
das Serviceaggregat 5 an der betrefienden Arbeitsstelle 55 
stent, wird das lransportprisrnenband 13 aus seiner Bereit- 
schaftsstellung IVa in die HQlsenabgabestellung IV getaktet 
In der Hulsenabgabestellung IV milt die im Transportprisma 
40a bereitgehaltene Hulse 17 auf das darunterliegende Hul- 
sentransportband 14, das zugeschaltet wird und die Hulse, 60 
wie vorstehend bereits beschrieben, zu der Arbeitsstelle 4 
fordert, an der das Serviceaggregat 5 here it stent und die 

Hulse 17 aufnimmt , 

Beim Einfahren des Transportprismas 40a in die Hulsen- 
abgabestellung IV wird gleichzeitig das Iransportprisma 65 
40b aus der Bereatschafsstellung lila in die Hulsenaufnah- 
mestellung IH verlagert und dort durch entsprechende An- 
steuerung des Muldenbandes 11, das heiBt das Muldenband 



wird urn einen Transporttakt verfahren, neu beladen. Das 
beladene Transportprisma 40b wird daraufhin in die Bereit- 
schaftsstellung IVa versch wenkt und steht dort fur die nach- 
sten Hulsenanforderung der rechten Maschinenseite bereft. 

Fatentanspruche 

1. HQlsenUefereinrichtung fur eine Kreuzspulen her- 
stellende Tbxtilmaschine, die eine Vielzahl gleicharti- 
ger, auf beiden MaschinenlMngsseiten angeordneter Ar- 
beitssteUen mit jeweils einer Spuleinrichtung zum Er- 
steUen einer Kreuzspule aufweist und wobei die Hul- 
senliefereinrichtung ein zentrales Hulsenmagazin, eine 
Hulsenverteileinrichtung sowie zwei im Bereich der 
Maschinenlangsseiten angeordnete HQlsentransport- 
bander umfafit, dadurch gekennzeichnet, daB die Hul- 
senverteileinrichtung (46) aus einem taktweise ansteu- 
erbaren Muldenband (U), einem Hulsenwender (12) 
sowie einer nachgeschalteten Hulsentransporteinrich- 
tung (13) bestehL 

2. HulsenUeferdnrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Bereich des Hulsenmagazins 
(9) ein HQlsenabstreifer (10) angeoidnet ist, der die im 
HGlsenmagazin (9) bevorrateten HQlsen (17) definiert 
auf das Muldenband (11) uberfuhrt 

3. HulsenUefereinrichtung nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
des Muldenbandes (11) wenigstens eine verse hlieBbare 
Offhung (26) vorgesehea ist, die eine Hulsenubergabe- 
stellung (I) zum Hulsenwender (12) bildet 

4. HQLsentiefereinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Bereich der Hulsenubergabe- 
stellung (I) eine Sensoreinrichtung (2S) zum Detekrie- 
ren von Hiilsen (17) angeordnet ist 

5. Hulsenliefereinrichtung nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der HQlsen- 
wender (12) im wesentlichen aus einer Steuerscheibe 
(31) nrit einer integrierten Hulsenaufhahmetasche (32) 
bestehL 

6. HulsenUefereinrichtung nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi der Hulsen- 
wender (12) wahlweise in eine Bereitschaftsstellung 
(Fig. 4b), eine Hulsenaufnahmestellung (Fig. 4a) oder 
eine HQlsenabgabestellung (Fig. 4c) einschwenkbar 
ist 

7. HulsenHefereinrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die jeweilige Betnebsstellung des 
HGlsenwenders (12) durch bedampfbare Initiatoren 
(34,35)erfaBbarist 

8. HulsenUefereinrichtung nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB aJs Antrieb 
fur den Hulsenwender (12) ein Schrittmotor (33) Ver- 
wendung findet 

9. HulsenHeferemrichtung nach einem der vorherigen, 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die nachge- 
schaltete Hulsentrarisrxjrteinrichtung als Transportpris- 
menband ausgebildet (13) ist 

10. Hulsenliefereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das iTansportprismenband (13) 
uber wenigstens zwei an einem Encfloszugmittel (39) 
angeordnete Aufnahmeprismen (40a, 40b) verfugt 

11. HulsenUefereinrichtung nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aufnahmeprismen (40a, 
40b) in einem solchen Abstand am Endloszugmittel 
(39) des Transportprismenbandes (13) angeordnet sind, 
daB, wenn eines der Aufnahmeprismen in einer Hul- 
senabgabestellung (IV) im Bereich des rechten Hulsen- 
transportb andes (14) steht, das andere Transportprisma 
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in einer Hiilsenaiifhahnigstelliing (HI) in einem Bereich 
unterhalb des Muldenbandes (11) positiomert ist 
12. HQlseoliefeieinrichtung nach Anspiuch 11, da- 
dureh gekennzeichnet, daB zur Erfassung der Betriebs- 
stellungen der TVansportpiismen (40a, 40b) des Trans- 
portpiismenb andes (13) eine Sensoreinrichtung (42) 
vorgesehen ist 
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Abstract of DE1 9905856 

The bobbin sleeve delivery system to winders, for the production of cross wound bobbins, has a sleeve 
separation unit (46). It is formed by a trough belt (11), controlled to move in steps, a bobbin sleeve 
inverter (12) and a following sleeve transport system (13). A sleeve stripper (10) is at the sleeve 
magazine (9), to give a defined transfer movement of the stored sleeves (17) to the trough belt (1 1). At 
least one closable opening is at the trough belt (1 1), forming a sleeve transfer point to the sleeve 
inverter (12). A sensor is at the sleeve transfer point, to register the presence of a bobbin sleeve (1 7). 
The sleeve inverter (12) is a control disk (31) with an integrated sleeve holding trough. The sleeve 
inverter is positioned selectively by swing movements in a ready position, a sleeve reception setting or 
into place for a sleeve delivery. Each setting of the sleeve inverter (12) can be established by 
dampened initiators. The sleeve inverter (12) is operated by a step motor (33). The sleeve transport 
system is a prism conveyor belt (13) with at least two holding prisms on continuous carriers. The 
holding prisms are at intervals on the continuous carriers so that, when one holding prism is in the 
sleeve delivery position at the right sleeve conveyor belt (14), the other prism is in the sleeve reception 
position below the trough belt (1 1). A sensor registers the positions of the holding prisms. 
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